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Fahrzeugrader-Auswuchtgewicht mit konkav oder konvex gekrummter 
Anlageseite sowie Verfahren zu dessen Hersteflung 

Die Erfindung betrifft ein Auswuchtgewicht fur Fahrzeug-Rader, mit einem 
Gewichtskorper, der eine konkav oder konvex gekrummte Anlageseite zur Anlage an 
einen konvex bzw. konkav gekrummten Felgenteil des Rads ( Insbesondere an ein 
Felgenhorn aufweist. Ferner betrifft die Erfindung ein Herstellungsverfahren fur ein 
derartiges Auswuchtgewicht 

Bekannt sind Auswuchtgewichte aus Blei, das relativ weich und deshaib bei der 
Montage an eine Radfelge noch nachtraglich plastisch verformt werden kann, um eine 
formschlussige Anlage am Felgenhorn des Fahrzeugrads zu erreichen. Fur die 
Montage von Auswuchtgewichten aus Blei spielen die Unterschiede zwischen 
verschiedenen Felgentypen (Alu-, Stahlfelgen) und Felgendesigns unterschiediicher 
Fahrzeughersteller sowie die Unterschiede im Felgendurchmesser (13 ZoII bis 22 Zoll) 
keine nennenswerte Rolle, da Blei ein weicher Werkstoff ist und durch die reiativ 
leichte, plastische Verformbarkeit dem jeweiligen Felgendurchmesser bzw. -radius 
angepasst werden kann. Infolgedessen mussten die Hersteller von Auswuchtgewichten 
bei der Geometriegebung fur die Blei-Auswuchtgewichte den Felgendurchmesser nur 
insofem berucksichtigen, als man einen mittleren Wert dafur als Basis heranzog. Bei 
Felgen mit vom Mittelwert abweichendem Durchmesser ist eine nachtragliche 
Anpassung der Form des Blei-Auswuchtgewichts zwecks Montage am Fahrzeugrad 
moglich. Nun besteht aber aus mehreren Griinden ein beachtliches Bedurfnis, Blei als 
Werkstoff fur Auswuchtgewichte zu vermeiden bzw. zu substituieren. 

Als Substitutionswerkstoffe haben in jungerer Zeit Stahl und Zink fur Auswuchtgewichte 
Anwendung gefunden (vgl. z. B. Offenlegungsschrift DE 101 02 321 A1 der 
Anmelderin). Stahl und Zink sind allerdings wesentlich harter als Blei, so dass sie sich 
nachtraglich nicht ohne weiteres durch Verformen oder dergleichen an unterschiedliche 
Felgendurchmesser anpassen lassen. Um diesem Problem zu begegnen, liegt es nahe, 
Auswuchtgewichte nur noch bis zu einer maximalen Lange bzw. maximalen 
Gewichtsgrafce herzustellen und letztere nicht mehr zu uberschreiten. Die Lange bzw. 
Gewichtsgrolie wird bei dieser naheiiegenden Alternative derart dimensioniert (z. B. 
Langen von 60-70 mm bzw. Gewichte bis ca. 40 g), dass die entsprechenden Gewichte 
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auf alien Felgen problemlos montiert werden konnen. In der Praxis konnen jedoch 
Unwuchten von mehr a)s 40 g auftreten (Auswuchtgewlchte mit 60 g sind heutzutage 
Standard!), so dass bei dieser Alternative zwei oder mehr Auswuchtgewichte montiert 
werden mussten, was zeitaufwendig und teuer 1st. Eine andere, sich ohne weiteres 

5 anbietende Alternative, dem obigen Problem zu begegnen, besteht darin, fur die 
unterschiedlichen Durchmesser moglichst aller im Handel befindlichen Radfelgen 
jeweils speziell zugeschnittene Auswuchtgewichte zu fertigen, wofur aber die 
Lagerhaltung und der Fertigungsaufwand zu teuer sind. Schliefclich konnte man, urn 
dem obigen Problem zu begegnen, noch ins Auge fassen, Auswuchtgewichte 

io herzustellen, die auf der dem Felgenteil zugeordneten Anlageseite (Felgen rucken) auf 
der Basis eines Rucken-Krummungsradiuses verlaufen, der so klein wie moglich 
bemessen ist und gerade noch einen praktikablen Einsatz eriaubt. Ein derartiges 
Auswuchtgewicht konnte auf alien gangigen Felgen montiert werden. Bei grofcen 
Felgendurchmessern jedoch, entsteht der Nachteil, dass das Auswuchtgewicht an 

15 seinen Enden absteht und aufgrund einer geringen Anlageflache im mittleren Bereich 
lelcht vom Wuchtpunkt weg verschoben werden kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Auswuchtgewicht zu schaffen, das sich 
ohne die Notwendigkeit einer plastischen Verformung bei der Montage fur moglichst 

20 viele Felgentypen mit unterschiedlichsten Durchmessern einsetzen lasst. Fur letztere 
soil glelchsam ein Universal-Auswuchtgewicht geschaffen werden. Zur Losung wird auf 
das im Patentanspruch 1 angegebene Auswuchtgewicht sowie auf das im 
Patentanspruch 20 angegebene Herstellungsverfahren eines entsprechenden 
Auswuchtgewichts verwiesen. Optionale, vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 

25 ergeben sich aus den abhangigen Anspruchen. 

Mit der Erfindung wird der Weg der Substitution des umweltschadlichen Bleis durch 
Zink oder Stahl oder andere in den Anspruchen genannte Materialien erielchtert, weil 
nun zur Anpassung an unterschledliche Felgendurchmesser eine nachtragliche 
30 plastische Verformung des Auswuchtgewichts nicht mehr erforderlich ist. 

Die Herstellbarkeit vereinfacht sich, wenn gemali einer optionalen 
Erfindungsausbildung mindestens ein Seitenabschnitt, vorzugsweise mehrere oder alle 
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gemaS kreisformigen Kurven bzw. auf der Basis jeweils konstant bleib8nder 
Krummungsradien veriaufen. Die Herstellung von Kreisformen mittels 
Werkzeugmaschinen 1st einfach zu realisieren. 

5 GemaB einer optionalen Erfindungsausbildung ist es ausreichend, wenn fur die 
Verlaufe der Seitenabschnitte wenigstens zwei unterschiedlich bemessene 
Krummungsradien verwendet sind. Beispielsweise konnte die Anlageserte in drei 
Abschnitte untergliedert sein, von denen der mittlere entsprechend dem gro&ten 
Krummungsradius und die beiden auBeren entsprechend einem einheitlich gleichen, 

10 kleineren Krummungsradius verlaufen. Dabei konnen die beiden auReren (End-) 
Seitenabschnitte bezuglich einer gedachten Symmetrielinie (den Gewichtskorper quer 
durchsetzend) paarweise gleich ausgefuhrt sein. 

Im Rahmen der Erfindung liegen auch Krummungsradien fur einen Oder mehrere Oder 
15 alle der Seitenabschnitte, die wertmafcig jeweils gegen unendlich gehen, d. h., der 
betrofFene Seitenabschnitt ist geradlinig. Geradlinige Verlaufe der Seitenabschnitte 
konnen besonders zweckmaBig im mittleren Bereich der Anlageseite sein, um 
ausreichend an Felgenteile mit groBem Durchmesser anliegen zu konnen. 

20 Umgekehrt ist fur Felgen mit Weinem Durchmesser eine optionaie 
Erfindungsausbildung vorteilhaft, nach der zwei auliere Seitenabschnitte bzw. zwei 
Selten-Endabschnitte von den vorkommenden Krummungsradien mit den bzw. dem 
kleinsten versehen sind. Die solcherart verlaufenden Seiten-Endabschnitte ergeben 
dann mit der zugeordneten Felgenflache den besten Formschluss, und andererseits 

25 halt sich der im mittleren Bereich zwischen Anlageseite und gegenuberiiegender 
Felgenseite ergebende Spalt so in Grenzen, dass er ohne Oberlastung von einer 
integrierten bzw. eingegossenen oder nachtraglich angebrachten Haltefeder uberbruckt 
werden kann. 

30 Insbesondere wenn die bei der Anlageseite aufeinanderfolgenden Seitenabschnitte 
derart strukturiert sind, dass vom Seitenende bis zur Seitenmitte betragsmaftig 
zunehmende Krummungsradien verwendet sind, und von der Seitenmitte bis zum 
anderen Seitenende betragsmaRig abnehmende Krummungsradien verwendet sind, 
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kann ein entsprechendes (Universal-) Auswuchtgewicht fur nahezu alle 
Felgendurchmesser eingesetzt werden, ohne dass sich nennenswerte Montage- bzw. 
Haltbarkertsprobleme ergeben. 

5 Das Erfindungskonzept ist jedoch nicht auf kreisformige Verlaufe der Seitenabschnitte 
(mit konstanter Krummung bzw. konstantem Krummungsradius) und/oder auf 
geradlinige/lineare Verlaufe beschrankt. So konnen die Seitenabschnitte der 
Anlageseite mit slch uber den Weg andernden Krummungen oder mit Krummungen 
versehen sein, die entsprechend einer Parabel, Hyperbel und/oder Ellipse veriaufen. 

10 

Mit Vorteil werden die unterschiedlichen Krummungsradien fur die einzelnen 
Seitenabschnitte der Gewlchtkorper-Anlageseite so gewahlt, dass aufcen die kieinsten 
und innen der oder die grofiten Krummungsradien vomerrschen. Die 
GroBenverhaltnisse zwischen den einzelnen Krummungsradien werden vorteilhaft 
15 gemaR nachstehendem Schema gewahlt, wobei n die Anzahl der Seitenabschnitte 
bedeutet. Dabei sind zwei Falle A und B zu unterscheiden: 

R1 iiegt am linken (oder rechten) Ende der Anlageseite und Rn am rechten (oder 
linken) Ende der Anlageseite. 

20 

Fall A: n = 4, 6, 8, ... 

1 30 mm < R1 < 330mm 
R2>R1 
25 R3 >= R2 
R4 >= R3 
R5 >= R4 

• • p 

R(n/2) >= R(n/2-1) 
30 R(n/2+1)<=R(n/2) 
R(n/2+2) <= R(n/2+1) 



R(n-1)<= R(n-2) 
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Rn < R(n-1) 

130mm < Rn < 330mm 



5 Fall B: n = 3, 5, 7, ... 

130 mm < R1 < 330mm 
R2> R1 
R3>=R2 
10 R4 >= R3 
R5 >= R4 
» • • 

R((n+1)/2) >= R((n+1)/2-1) 
R((n+1)/2+1) <= R((n+1)/2) 
15 R((n+1 )/2+2) <= R((n+1 )/2+1 ) 

• « • 

R(n-1)<= R( n -2) 

Rn<R(n-1) 

130mm < Rn < 330mm 

20 

Die Obergrenze Rn fur den Krummungsradius kann sich im Falle von Lkws Oder 
sonstigen Nutzfahrzeugen bis zu 600 mm erstrecken. Andererseits sind auch bei 
Kleinstrad-Anwendungen Krummungsradien-Untergrenzen R1 bis zu 100 bis 120 mm 
denkbar. 

25 

Weitere Einzelheiten, Merkmale, Merkmalskombinationen und vorteilhafte Wirkungen 
auf der Basis der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 
bevorzugter Ausfuhrungsformen der Erfindung sowie aus den Zeichnungen. Diese 
zeigen in: 

30 

Figurl undFigur2 in unterschiedlichen, perspektivischen Ansichten ein 

an einem Felgenhom befestigtes Schlag- 
Auswuchtgewicht, 
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Figur3 .eine perspektivische Ansicht auf ein 

erfindungsgemaBes Auswuchtgewicht, 

5 Figur4a-4d vier Stirnansichten auf eine Radfelge mit daran 

befestigtem Schlag-Auswuchtgewicht zur 
Veranschaulichung der Wirkungsweise der Erfindung 
anhand eines Vergleichs der jeweiiigen 
geometrischen Befestigungsverhaltnisse des 
io konventionellen Auswuchtgewichtes (Figur 4a, 4b) mit 

denen des erfindungsgemafien Auswuchtgewichtes 
(4c, 4d), und 

F'gur 5 in schematischer Darsteilung eine Draufsicht auf eine 

w weitere Ausfuhrungsform der Erfindung. 

Gemail Figuren 1 und 2 ist ein Schlag-Auswuchtgewicht 1 rnit seiner ruckwartigen, 
konvexen Anlageseite 2 an der konkaven Innenseite 3 des Horns 4 elner Felge 5 (nur 
ausschnittsweise dargestellt) fur Fahrzeugrader (Pkw, Lkw, Bus, Motorrad) befestigt. 

20 Als Befestigungsmittel dient eine Halte- bzw. Klammerfeder 6 beispielsweise aus 
gehartetem Federstahl, die in den Gewichtskorper 7 eingegossen Oder sonst wie 
integriert ist. Mit einem gebogenen Abschnitt ragt die Klammerfeder 6 aus dem 
Gewichtskorper 7 hervor und umgreift das Felgenhorn 4. Die Kontur (Geometrie) des 
Auswuchtgewichts 1 mit der darin eingegossenen Klammerfeder 6 wird vom Hersteller 

25 festgelegt Da es sehr vieie unterschiedliche Felgen gibt, aber nicht fur jede Felge ein 
eigener Gewichtstyp angeferligt werden soli (aus Grunden der Lagerhaltung, 
Variantenvielfalt und Kosten), ist fur das Auswuchtgewicht 1 ein Geometrie 
anzustreben, weiche die Montage auf moglichst vielen Felgen ermoglicht. 

30 Als Werkzeug zur Montage des Schlag-Auswuchtgewichts 1 auf der Autofelge 5 ist der 
Einsatz eines Montagewerkzeugs bekannt, mittels welchem das Auswuchtgewicht 1 auf 
die Felge 5 aufgeschlagen wird. Dabei wird die Klammerfeder 6 mit ihrem aus dem 
Gewichtskorper 7 herausragenden, gebogenen Ende auf das Felgenhorn 4 gesetzt und 
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zum Aufschnappen mit dem Montagewerkzeug darubergeschlagen. 

Nach der Montage soil das Auswuchtgewicht 1 am Felgenhorn 4 moglichst 
unverruckbar aniiegen. Dem dient eine konvexe Krummung auf der Anlageserte 2 
5 (Ruckenseite), und die Krummung soli einen Form- und/oder Kraftschluss mit der 
gegenuberliegenden, konkav gekrummten Feigen-lnnenseite 3 ermoglichen. Dazu 
muss die Anlage des Auswuchtgewichts 1 an der Feigen-lnnenseite 3 uber eine 
moglichst groBe Flache erfoigen, urn eine moglichst optimale Haltbarkeit und 
Unverruckbarkeit am Montagepunkt (von einer Wuchtmaschine ermittelter Punkt zur 
io Kompensation der Unwucht) zu gewahrleisten. Die kraftschlussige Verbindung 
zwischen der Felge 5 und dem Auswuchtgewicht 1 wird uber die Klammerfeder 6 
hergestellt, die mit dem Gewichtskorper 7 mittels EingieBen formschlussig verbunden 
ist und diesen durch Obergreifen und Umfassen des Felgenhorns 4 an der Felge 5 
festklemmt 

15 

Hat nun das Auswuchtgewicht 1 eine konvexe, riickseitige Aniageseite 2 mit fest 
vorgegebenem Krummungsradius, und die Felge 5 ebenfalls einen vorgegebenen 
Durchmesser (Radius), dann wird gemaB Figur 4a eln verhaltnismaBig lang 
bemessenes Auswuchtgewicht 1 auf einer Felge 5 mit einem verhaltnismaBig kleinen 

20 Durchmesser (z. B. 13 Zoll) nur in seinen Endbereichen 8 an der Felge 5 bzw. am 
Felgenhorn aufliegen. Dabei ergibt sich die Gefahr, dass (zunachst) die Klammerfeder 
6 die Felge bzw. das Felgenhorn nicht richtig umgreifen kann. Zur Abhilfe muss der 
Auswuchter den Gewichtskorper 7 insbesondere an seinen Endbereichen 8 verbiegen, 
indem er mit dem Montagewerkzeug den Gewichtskorper 7 in seinem Mittelbereich 9 

25 leicht anschlagt, damit sich die im Vergleich zur konkaven Feigen-lnnenseite 3 
geringere Krummung der Auswuchtgewicht-Anlageseite 2 entsprechend verandert und 
an die Innenkrummung der Feigen-lnnenseite 3 anpasst. Sodann kann die 
Klammerfeder 6 uber die Felge 5 bzw. deren Felgenhorn geschlagen werden. Dies ist 
bei aus Blei hergestellten und damit weichen Gewichtskorpern ohne weiteres moglich, 

30 ohne dass dabei die Felge 5 Oder der Gewichtskorper 7 beschadigt werden. 

Umgekehrt lasst sich gemaB Figur 4b bei relativ groBen Felgendurchmessern 
(beispielsweise 18-22 Zoll), woraus eine relativ geringe Krummung aufgrund des 
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entsprechend grofcen Krummungsradiuses resuttiert, das Auswuchtgewicht 1 zwar 
relatlv leicht montieren, was auf den kleineren Krummungsradius R der Anlageseite 2 
zuruckgeht. Danach stehen aber die Endbereiche 8 von der Felga 5 ab, wobei 
zwischen beiden jeweils ein Spalt 10 entsteht (analog in Figur 4a im Mittelbereich 9). 

5 Gema& Rgur 4b beruhrt die Anlageseite 2 die Felge 5 infolgedessen nur im 
Mittelbereich 9. Dies hat einen entsprechend verminderten Kraftschluss zur Folge. 
Durch die abstehenden Endbereiche 8 kann zudem das Auswuchtgewicht 1 von 
beispielsweise Reinigungsbursten einer Waschstrasse leicht verschoben werden, weil 
ein Kraftschluss nur im Mittelbereich 9 besteht Zur Abhilfe kann man, sofem der 

o Gewichtskorper 7 aus relativ weichem Blei hergestelit ist, die Endbereiche 8 mit einem 
Montagewerkzeug an die Felgen-lnnenseite 3 leicht .anklopfen" (anpassen), was bei 
Werkstoff Blei aufgrund dessen Weichheit ohne Felgen- und Auswuchtgewicht- 
Beschadigung moglich ist. 



15 Das genannte Verbiegen bzw. ^nklopfen" funktioniert allerdings bei alien .harten" 
WerkstofFen wie insbesondere Zink und Stahl nicht mehr, welche zunehmend a!s 
bleifreie Alternativen fur Auswuchtkorper verwendet werden. Zur Abhilfe wird gemaB 
Figur 3 fur alle gangigen Felgendurchmesser erfindungsgemaS ein Universal- 
Auswuchtgewicht 1 geschaffen, dessen Anlageseite 2 sich durch eine Mehrzahl, im 

20 bezeichneten Beispiel durch funf Seitenabschnitte 11a, 11b, 11c, 11d und 11e 
auszeichnet, die uber stumpfwinklige Knicke 12 oder sonstige Unstetigkeitssteilen in 
Langsrichtung des Gewichtskorpers 7 aneinandergereiht sind. Die beiden au&eren 
Seitenabschnitte 11a, 11e verlaufen jeweils mit dem kleinsten Krummungsradius R = 
170 mm, wahrend der mittlere Seitenabschnitt 11c im mittleren Bereich 9 geradlinig 

25 verlauft, d. h. einen Krummungsradius R = « aufweist. Die Zwischen-Seitenabschnitte 
1 1b, 1 1d, die jeweils zwischen dem mittleren Seitenabschnitt 1 1c und einem der beiden 
au&eren Seitenabschnitte 11a, 11b liegen, sind jeweils mit einem Krummungsradius R 
= 228 mm versehen. Also nimmt vom aufceren Endbereich 8 Seitenabschnitt fur 
Seitenabschnitt der jeweilige Krummungsradius R bis zum Mittelbereich 9 stufenweise 

30 zu, urn dann vom Mittelbereich 9 zum anderen Endbereich 8 hin wieder stufenweise 
abzunehmen. 

Gemafi Figur 4c liegt bei Felgen 5 mit verhaltnismaUig kleinem Durchmesser (etwa im 
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Bereich 13 Zoll) ein Auswuchtgewicht 1, das relativ lang bzw. groB und 40-60 g schwer 
ist, mit seinen beiden Endbereichen 8 an der Felgeninnenseite 3 an. Beim 
Mittelbereich 9 verbleibt zwischen der Felgeninnenseite 3 und der Aniageseite 2 nur 
ein relativ kleiner Spalt 10. so dass die Klammerfeder ohne Gefahr einer Oberiastung 
und Beschadigung fiber das Felgenhorn geschlagen werden kann. Dies ist auf die 
erfindungsgemaBe Struktur zuruckzufuhren, wonach funf Seitenabschnitte durch 
jeweils unterschiedliche Krummungsradien R1, R2, R3, R4, R5 voneinander 
abgegrenzt sind. Dabei nehmen - analog zur Ausfuhrung nach Figur 3 - die 
Krummungsradien von beiden Endbereichen 8 ausgehend jeweils zum Mittelbereich 9 
hin stufenweise zu. Mit anderen Worten, die Aniageseite 2 des erfindungsgemaBen 
Auswuchtgewichts ist in den beiden Endbereichen 8 starker gekrummt als im 
Mittelbereich 9. 



In Figur 4d Ist die Situation fur Felgen 1 mit relativ groBem Durchmesser (im Bereich 
is urn 20 Zoll) dargestellt. Die Felgeninnenseite 3 besitzt eine schwachere Krummung 
bzw. einen groBeren Krummungsradius, als der groBte Krummungsradius R3 im 
mittleren Bereich 9 des erfindungsgemaBen Auswuchtgewichts 1. In dessen 
Endbereichen 8 ist die Aniageseite 2 mit noch starker gekrummten Seitenabschnitten 
gestaltet, so dass sich ein relativ kleiner Spalt 10 zwischen der Felgeninnenseite 3 und 
20 den Seitenabschnitten in den beiden Endbereichen 8 ergibt. Da im Mittelbereich 9 die 
Aniageseite 2 des Auswuchtgewichts 1 mit dem am wenigsten gekrummten 
Seitenabschnitt, d. h. mit dem groBten Krummungsradius R3 gestaltet ist, kann dort das 
Auswuchtgewicht 1 mit einer relativ groBen Lange von z. B. ca. 50 mm an der Felgen- 
innenseite anliegen. Es entsteht ein entsprechend ausreichender Kraftschluss, welcher 
25 ein Vemjtschen des Auswuchtgewichts 1 verhindert. 

Man sieht also den Vorteil des erfindungsgemaBen Auswuchtgewichts 1, welches auf 
alien unterschiedlich groBen Felgen montiert werden kann. 



30 



Die Erfindung ist nicht auf Ausfuhrungen mit gekrummten oder rundlichen 
Seitenabschnitten der Aniageseite des Auswuchtgewichts beschrankt. So kann gemaS 
Figur 5 die Aniageseite 2 funf aufeinanderfolgende Seitenabschnitte 11a, 11b, 11c, 
11d und 11e aufweisen. die alle linear bzw. geradlinig verlaufen. Zwischen diesen 
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Seftenabschnitten befinden sich wiederum Knicke 12. Die Sertenabschnitte gehen uber 
die Knicke 12 und jeweiiige stumpfe Winkel ineinander uber. Die beidseitig gedachten 
Verlangerungen des mitlleren Seitenabschnitts 11c schlie&en mit den jeweils 
benachbarten Zwischen-Seitenabschnitten 11b, 11d jeweils die spitzen Winkel p, 7ein. 
5 Die gedachten Verlangerungen der beiden Zwischenseitenabschnitte 11b, 11d 
schlieSen mit den jeweils benachbarten Endseitenabschnitten 11a, 11e die spitzen 
Winkel a bzw. 8 ein. Dabei gilt die Beziehung: 



P <a und y<d 

Das heilSt, analog zu den oben zu den Endbereichen hin kleiner werdenden 
Krummungsradien R nimmt bei der Ausfuhrungsform nach Rgur 5 die Abwinkelung 
vom mitlieren Bereich 9 zu den Endbereichen hin zu. Dies ergibt wiederum die 
universelle Montierbarkeit des Auswuchtgewichts auf alien gangigen Felgen. 



Bezugsseichenliste 



I Schlag-Auswuchtgewicht 
20 2 Anlageseite 

3 Felgen-lnnenseite 

4 Horn 

5 Rad-Felge 

6 Klammerfeder 
25 7 Gewichtskorper 

8 Endbereich 

9 Mittelbereich 

10 Spalt 

I I a-1 1d Seitenabschnitte 
30 1 2 Knick 

R, R1-R5 Krummungsradien 

a, p, 8, 7 spitze Winkel 
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Patentanspruche 

1. Auswuchtgewicht (1) fur Fahrzeug-Rader, mit einem Gewichtskorper (7), der 
5 eine konkav oder konvex gekrummte Anlageseite (2) zur Anlage an einen 

konvex beziehungsweise konkav gekrummten Felgenteil (3,5) des Rads, 
insbesondere an ein Felgenhorn (4), aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Anlageseite (2) In mehrere aufeinander folgende Seitenabschnitte 
(11a,11b,11c,11d,11e) untergliedert ist, die durch Knicke (12), Kanten und/oder 
io unterschiedlich grofte Krummungen voneinander abgegrenzt sind. 

2. Auswuchtgewicht nach dem Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Herstellung 
des Gewichtskorpers (7) aus oder mit Zink, Stahl, Kupfer, Messing, Wolfram, 
Gold, Sllber und/oder einer Legierung mit einem oder mehreren der genannten 

is Werkstoffe Oder einem anderen Werkstoff oder Legierung, die jeweils harter als 

Biei sind, einschlieftlich Glas. 

3. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass einer, 
mehrere oder atle der Seitenabschnitte (11a,11b,11c,11d,11e) gema& 

20 kreisformigen Kurven beziehungsweise mit jeweils konstanten Krummungen 

verlaufen. 

4. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1 , 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Krummungen oder Verlaufe der mehreren Seitenabschnitte 

25 (11a l 11b l 11c l 11d ( 11e) auf der Basis mindestens zweier unterschiedlich 

bemessener Krummungsradien (R1-R5) gestaltet sind. 

5. Auswuchtgewicht nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Mittlerer 
(11c) der Seitenabschnitte (11a,11b f 11c,11d,11e) auf der Basis des groliten 

30 (R3) der Krummungsradien (R1 -R5) verlauft. 

6. Auswuchtgewicht nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens einer der Seitenabschnitte 
(Ha.Hb.llclld.He), gegebenenfalls ein Mittlerer (11c), geradlinig 
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beziehungsweise auf der Basis eines unendlich langen Krummungsradiuses 
verlauft 

7. Auswuchtgewicht nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
5 dass die Anlageseite (2) ausschlieBlich mit gekrQmmten Seitenabschnitten 

(11a,11b,11c l 11d,11e) auf der Basis von Krummungsradien (R1-R5) kleiner ats 
Unendlich gestaitet ist. 

8. Auswuchtgewicht nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
io gekennzeichnet, dass zwei auSere Seitenabschnitte (11a,11e) f wefche die 

beiden Enden (8) der Anlageseite (2) bilden, jeweils auf der Basis des kleinsten 
(R1,R5) der Krummungsradien (R1-R5) gekrummt sind. 

9. Auswuchtgewicht nach Anspruch 8 t gekennzeichnet durch die Verwendung 
is mindestens dreier, ganz oder teilweise unterschiedlich groBer Krummungsradien 

(R1-R5) fur die Gestaltung der Seitenabschnitte (11a,11b,11c,11d,11e) f wobei 
der groBte Krummungsradius (R3) einem mittJeren Seitenabschnitt (11c), und 
der kleinste Krummungsradius den beiden End -Seitenabschnitten (11a,11e) der 
Anlageseite (2) zugeordnet ist 

20 

10. Auswuchtgewicht nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch die Verwendung von 
mehr als drei, ganz Oder teilweise unterschiedlich groBer Krummungsradien (R1 - 
R5) fur die Gestaltung der Seitenabschnitte (Ha.llb.Hclld.lle), wobei die 
betragsmafiig zwischen dem groBten und kleinsten Krummungsradius (R3,R1) 

25 liegenden Krummungsradien (R2,R4) Seitenabschnitten (11b,11d) zugeordnet 

sind, die zwischen dem mittleren (11c) und den beiden End-Seitenabschnitten 
(11a,11e) liegen. 



11 

30 



Auswuchtgewicht nach einem der vorangehenden Anspruche, gekennzeichnet 
durch mindestens drei, jeweils mit unterschiedlichen Krummungsradien (R1-R5) 
aufeinander folgende Seitenabschnitte (11a,1 Ib.UcJId^le). 
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12. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Seitenabschnitte (11a l 11b a 11c k 11d l 11e; Fig.5) auschlieBlich geradlinig sind 
beziehungsweise auf der Basis eines unendlich langen Krummungs radiuses 
verlaufen und einen offenen eckigen Streckenzug bilden. 

5 

13. Auswuchtgewicht nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet. dass die 
Seitenabschitte uber stumpfe Winkel und/oder Ecken, Kanten Oder Knicke (12) 
miteinander verbunden sind. 

10 14. Auswuchtgewicht nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
gedachte Veriangerungen von Seitenabschnitten (11a,11b,11c,11d f 11e) mit 
benachbarten Seitenabschnitten (11a,11b,11c,11d F 11e) spitze Winkel (a.P/y.S) 
ergeben. 

15 15. Auswuchtgewicht nach einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass die spitzen Winkel (a,0,Y,5) mit zunehmender Entfemung 
vom Mittelbereich (9) zunehmen und/oder in den Seitenabschnitten (11a,11e) in 
den Endbereichen (8) am grdfcten sind. 

20 16. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Krummungen der einzelnen Seitenabschnitte (11a.11b,11c,11d,11e) nicht 
konstant sind und/oder dem Veriauf einer Parabel, Hyperbel und/oder Ellipse 
entsprechen. 

25 17. Auswuchtgewicht nach einem der vorangehenden Anspruche, gekennzeichnet 
durch insbesondere gegenuber einer gedachten Symmetrielinie paarweise 
gleich ausgefuhrte Seitenabschnitte (1 1a,11e;11b,11d). 

18. Auswuchtgewicht nach einem der vorangehenden Anspruche, gekennzeichnet 
30 durch ein baulich integriertes, insbesondere in den Gewichtskorper (7) 

vorzugsweise mittig eingegossenes Klemm- oder Halteelement (6) vorzugsweise 
aus Federstahl. 
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19. Auswuchtgewicht nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet. dass die Knicke (12), Ecken Oder Kanten unterschiedlich lange 
Abstande voneinander aufweisen. 

5 20. Herstellungsverfahren zur Herstellung eines Auswuchtgewichts (1) nach einem 
der Anspruche 2-10 und gegebenenfalls einem der sonstigen Anspruche fur 
Fahrzeug-Rader, mit einem Gewichtskorper (7), der eine konkav Oder konvex 
gekrummte Anlageseite (2) zur Anlage an einen konvex beziehungsweise 
konkav gekrummten Felgenteil (3,5) des Rads, insbesondere an ein Felgenhom 

io (4), aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlageseite mit einer Anzahl 

n = 3, 4, 5, ... aufeinander folgender Seitenabschnitte (11a,11b,11c,11d,11e) 
gestaitet wird, die durch unterschiedlich gro&e Krummungen voneinander 
abgegrenzt sind. 



15 21 . Herstellungsverfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass wobei 
die zugehorigen Krummungsradien R1, R2, .... Rn jeweiis konstant sind und 
gemafi nachfolgenden Regeln bemessen werden: 



a) der erste Krummungsradius R1 liegt am linken (oder rechten) Ende der 

20 Anlageseite und der letzte Krummungsradius Rn am rechten (oder linken) Ende 

des Anlageseite; 

b) u < R1 ,Rn < o , wobei u ein unteres und o ein oberes Mali fur den 
Krummungsradius ist; 

25 

c) mit folgender Fallunterscheidung: 

Fall A: n ist geradzahlig und betragt mindestens 4 : n = 4, 6, 8, ... usw. 

30 u < R1 < o 

R2>R1 
R3 >= R2 
R4 >= R3 



<■ 
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R5 >= R4 

mm a 

R(n/2) >= R(n/2-1) 
R(n/2+1 ) <= R(n/2) 
R(n/2+2) <= R(n/2+1) 
■ « • 

R(r>1 ) <= R(n-2) 
Rn<R(n-1) 
u < Rn < o 



Fall B: n ist ungeradzahllg und betragt mindestens 3: n = 3, 5, 7, ...usw. 



u < R1 < o 
15 R2>R1 

R3 >=R2 
R4 >= R3 
R5 >= R4 

mmm 

20 R((n+1 )/2) >= R((n+1 )/2-1 ) 

R((n+1)/2+1) <= R((n+1)/2) 
R((n+1)/2+2) <= R((n+1)/2+1) 

• • m 

R(n-1 ) <= R(n-2) 
25 Rn < R(n-1 ) 

u < Rn < o 



22. Herstellungsverfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Krummungsradius mindestens u = 120 mm und hochstens o = 600 mm betragt. 

30 

23. Herstellungsverfahren nach elnem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens einer der Krummungsradien (R1-R5), 
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vorzugsweise ein einem mittleren Sertenabschnitt (11c) zugeordneter, mlt einem 
gegen unendlich gehenden Betrag dimensioniert wird. 

24. Herstellungsverfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens einer der Seitenabschnrtte 
(11a l 11b l 11c l 11d l 11e) ( insbesondere ein Mitllerer (11c), mlt einer Bogen-oder 
Linear-Lange von etwa 40 mm bis 60 mm dimensioniert wird. 
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